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Verfahren zum Herstellen eines Trichterbleches 

fiir einen Falztrichter einer Rotationsdruckmas chine 

und danach hergestelltes Trichterblech 



Patentanspriiche : 




Y^J Verfahren zum Herstellen eines Trichterbleches fiir 
einen Falztrichter einer Rotationsdruckmaschine, 
dessen Langskanten Druckluf tzuf uhrungskammern mit 
Austrittsoffnungen aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 
da3 

das zugeschnittene , ebene Trichterblech mit den 
Austritts5ff nungen versehen, 

das Trichterblech entlang einer Langskante zur 
Erzielung einer konisch zulaufenden Randkontur 
gebogen, 

mindestens ein der konischen Randkontur des Trichter- 
bleches entsprechender Kern aus einem mittels eines 
Losungsmittels auf losbaren Werkstof f hergestellt 
wird. 
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wobei fur jede abgeteilte Druckluf tzufiihrungs- 
kammer ein eigener Kern hergestellt wird, der einen 
Druckluf t zuf iihr ung s s tu t z en tr ag t / 

der oder die Kerne, gegebenenf alls unter Freilas- 
sen jeweils eines schmalen Hohlraumes zwischen zwei 
Kernen, innen in die konische Randkontur des Trichter- 
bleches eingelegt, 

die Kerne mit einem aush^rtenden, gegen das Losungs- 
mittel bestandigen Kunststoff , gegebenenf alls unter 
Ausfiillung der Trennwande bildenden Hohlraume, hin- 
tergossen und 

nach Aushartung des Kunststoffes die Kerne durch 
das Losungsmittel aufgelost und in flussiger Form 
entfernt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
als aushartender Kunststoff ein Epoxydharz, Poly- 
urethanharz oder ein Silikonharz verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Kernwerkstof f Styropor verwendet wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl als Losungsmittel Trichlorathylen oder Tetra- 
chlorathylen verwendet wird. 

5. Trichterblech fur einen Falztrichter , dessen Langs- 
kanten Druckluf tzuf iihrungskammern rait Austrittsof f- 
nungen aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daB es ein- 
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stuckig mit einer konisch zulaufenden, im Querschnitt 
annahernd halbkreisf ormig gebogenen Randkontur (3) her- 
gestellt ist, die nach innen offene Randkontur (3) 
mittels einer Wandung ( 8) aus Kunststof f unter Belas- 
sung mindestens einer Druckluf tzufuhrungskammer (4, 5) 
geschlossen ist und die Wandung (8) mindestens einen 
Druckluf tzufiihrungsstutzen (6, 7) tragt. 

Trichterblech nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Wandung (8) aus Kunststoff mindestens eine 
sich bis zur Innenseite der Randkontur des Trichter- 
bleches erstreckende Trennwand (9) zur Abteilung zweier 
Druckluf tzuf uhrungskammer n ( 4 , 5 ) auf weis t . 
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Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Trichterbleches fur einen Falztrichter ex- 
ner Rotationsdruckmaschine , dessen Langskanten Druckluft- 
zufuhrungskammern alt Austrittsof fnungen aufweisen und auf 
ein danach hergestelltes Tr ichterblech . 

Derartige Falztrichter sind aus der DE-AS 2 240 397 be- 
kannt. Werden die Langskanten durch Rohre konstanten Durch- 
messers gebildet, so ist zwar der f ertigungstechnische Auf- 
wand gering. Aus Grunden einer einwandfreien Ftthrung der 
Papierbahnen uber dem Falztrichter ist es jedoch erwiinscht, 
daB der Krummungsradius der Langskanten zur Trichterspitze 
hin laufend abnimmt. Die Herstellung hierfur verwendbarer 
konischer Rohre ist aber fertigungstechnisch sehr aufwen- 
dig. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Herstellungs- 
verf ahren fur ein Trichterblech der eingangs genannten Gat- 
tang sowie ein derartiges Trichterblech zu schaffen, das 
bei geringem Fertigungs auf wand mit konisch zulaufenden 
Langskanten ausgefuhrt werden kann. 

Erf indungsgemaB wird dies durch die Mafinahmen der Ansprii- 
che 1 und 5 erreicht. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf indung ergeben sich 
aus den Unteranspruchen in Verbindung mit der nachfolgen- 
den Beschreibung eines Ausfahrungsbeispieles anhand der 
Zeichnung. Auf dieser zeigt 

Pi g. 1 ein Trichterblech vor der Verformung 

der Randkontur in einer Ruckansicht, 

./. 
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Fig. 2 



das fertige Trichterblech in einer der 
Fig. 1 entsprechenden Darstellung sowie die 



Fig. 
3 bis 6 



Schnitte entlang der Linien III-III bis 
VI-VI in Fig. 2. 



Wie Fig. 1 erkennen laBt, wird das Trichterblech 1 aus 



stellung eines Falztrichters zwei Trichterbleche Verwen- 
dung, die zur Linie A-A syrametrisch ausgebildet sind. Nach 
dem Ausschneiden werden Austrittsoff nungen 2 durch Stanzen 
Oder Bohren in das Trichterblech 1 eingebracht, Sofern die 
Austrittsoffnungen 2 ausgestanzt werden, besteht die Mog- 
lichkeit, auch quadratische, rechteckige oder schlitzfor- 
mige 9ff nungen vorzusehen. AuBerdem kann durch Anfasen der 
Sff nungen innen und auBen das Austrittsgerausch der Luft 
vermindert werden. 

In einem nachsten Bearbeitungsschritt wird in einer Presse 
die eine Langskante entlang der Biegelinien B-B zur Erzeu- 
gung einer konisch zulaufenden Randkontur 3 abgebogen. Der 
Verlauf der Randkontur 3 ergibt sich aus den Figuren 3 



In den Innenraum der Randkonturen 3 werden nunmehr Kerne 
eingelegt, deren Querschnittsf lache dem jeweils gewunsch- 
ten Querschnitt der Druckluf tzuf uhrungskammern 4 und 5 
entspricht. Dabei wird fur jede abgeschlossene Druckluf t- 
zufuhrungskammer ein Kern verwendet. Zwischen den Kernen 
verbleibt ein schmaler Hohlraum. Die Kerne bestehen aus 
einem mittels eines Losungsmittels auflosbaren Werkstoff . 



einem ebenen Blech ausgeschnitten. Dabei finden zur Her- 



bis 6. 



• /. 
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ZweckmaBig sind die Kerne aus Styropor hergestellt. Jeder 
Kern tragt weiterhin einen Druckluftzufuhrungsstutzen 
6 bzw. 7. 

In einem weiteren Arbeitsgang werden die Kerne mit einem 
aushartbaren Kunststoff hintergossen , so daB sich in Ab- 
stand von der Spitze der Randkontur 3 eine Wandung 8 aus 
Kunststoff ergibt, die die Druckluftzufuhrungsstutzen 6, 7 
tragt. Dabei dringt in den Hohlraum zwischen zwei Kernen 
ebenfalls Kunststoff ein, der, wie Fig. 5 zeigt, eine Trenn- 
wand 9 bildet. Als aushartbarer Kunststoff wird zweckmaBig 
ein Epoxydharz , ein Silikonharz Oder ein Polyurethanharz 
verwendet. 

Nach dem Ausharten des Kunststof fs wird durch die Druckluft- 
zufuhrungsstutzen 6, 7 ein LSsungsmittel fur die Kerne ein- 
gefuhrt. Als LSsungsmittel wird zweckmaBig Trichlorathylen 
oder Tetrachlorathylen verwendet, da diese Mittel zwar den 
Kernwerkstoff auflSsen, jedoch den ausgehSrteten Kunststoff 
der Wandung 8 nicht angreifen. Nach AuflSsung der Kerne 
wird deren Werkstof f in f liissiger Form durch die Druckluft- 
zufuhrungsstutzen 6, 7 abgefuhrt. 

Durch das HintergieBen verlorener, in die Randkonturen 3 
eingelegter Kerne mit Kunststoff besteht die MSglichkeit, 
entsprechend den jeweiligen Anforderungen in einfacher Wei- 
se mehrere Druckluftzufuhrungskammern entlang des Randes 
des Trichterbleches 1 vorzusehen. Dabei kann ohne zusatz- 
lichen Fertigungsaufwand die Querschnittsf lache dieser 
Kammern kontinuierlich geandert werden. Durch die vorge- 
sefaene Zahl und Querschnittsf lachengestaltung der Druck- 
luftzufuhrungskammern in Verbindung mit der Lage, GroBe 
und Form der Austrittsoffnungen kann eine optimale Luf t- 
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dosierung erreicht werden. AuBeifdem besteht die Moglich- 
keit/ die einzelnen Kainmern mit Luft unterschiedlichen 
Drucks zu beauf schlagen. Die Trennwande zwischen den Druck- 
luftzufflhrungskammern 4, 5 fallen ebenfalls ohne zusatzli- 
che Fertigungsschritte an. Durch das HintergieBen mit aus- 
hartbarem Kunststof f entfallt auch die Gef ahr einer Verfor- 
mung des Trichterbleches , die beispielsweise auftreten kann, 
wenn ein konisch zulauf endes . Rohr an ein Trichterblech ange- 
schweifit wird. 

Wie die Beschreibung zeigt, ist die Erfindung nicht auf 
das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. 



ORIGINAL INSPECTED 
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Fig. 2 
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